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MEMORIA DESTCRIPTIVA

El nuevo procedimiento, objeto del registiro, se refiere =
la obtencidn, en un proceso de poliedicidn, de un bloque con-
tinuo de poliuretano celular expandido, con una saceidn rsétag
gular y caras planas presentando mayor rendimiento y uns den-
sidad uniforme en todo su volumen y superficies exteriores.

Desde hace tiempo se viene investigendo en la industris -
del poliurstano celular expandido, con el fin de solventar los
grendes problemas ¢le-presenta la fabricscidn _de blogues con-
tinuos de espuma, como sl "ZFECTO CORCNA", el bajo rendimiento
obtenido, la heterogenea densificecidn presentede por los blo-
ques, etc.

Estos problemes o defectos se fundamentan vrincipalmente
en el rozamiento existente entre la espuma en expansiodn y 1&s
paredes del molde continuo, Asi mismo el peso de lz espu=é en
formacidn hace que las capas inferiores no tengen une expen-
gidn librs, lolcual implica 1la formécién de densidades hete-
rogeneas en dichas zonas bajas.

Zstos defectos producidos por el "SFzCTO CORONA", y le nma-
la densificacidn, cresn perdida de materizl, rendimiento bsjo,
une perdida.de tiempo en su elaborzcidn posterior, y coro es
natural, con perjuicio econdmico, por 1o que todas les invss-
tigaciones se han dirigido a consezuir un sistema o métoic gue
lo svite, siendo muchos los cresdos pera intsntar solventcrlos,
pero ninguno cdnsiguiendo eliminarlos 2l completo.

En les investigaciones realizadas ss han erssdo sistenss
que regulan lz presidn ejercida sobre ls espuns en formscidn,
los cusles obtienen un bloque pleno de densidades heteroie-
neas fundamehtalmente en las zonas bajas. Asi mismo, £z ren

cresdo métodos que regulen el movimiento dAe los letersles, eyu
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dando & la snulacidn de la cupula superior, psro sir llesar o
conseguirlo del todo, presentando el mismo problema que lco ~
exteriorés con relacidén a las densidades.
Todos estos métodos o sistemas;presentan unos rendimientos
5. bajos, con el correspondiente deterioro econémico.
Con'él sjistema preconizado sé llgga a obtener, con espuma-
T cién libre, un bloque de poliuretanb celular expandido, conti-
nuo, con seccidn trensversal completamente rectengular, es da-
cir con superficies plenss, evitendo el "EFECTO COROKA", y —
1C. consiguiendo densidades homogensas y rendimientos altos.

Se fundsmente principel y fundemenfalmente, &l nuevo pro-
cedimiento, en epartarse de 103'mé£odos convecionales cus e¢s-
punan sobre un nolde de superficiefinferior plana, para ©Sdu-

. mar sobré la srista del molde, es de@ir que cembis un vpleno
15. por un "DIZDRO" con lo cual ss obtiene mayor.rendimiento a2l no
existir densificacidn ni el fondo hi eh le parte suparior, =3
aprovecha el crecimiento naturel del meteriel, no se hen de -.
utilizar elementos externos al'molde'dé regulecidn de presidn '
y Se pusda controlar la salida de gaées téxicos.
20. Todo lo anterior se consgigue, airpresenter el nrocedimien-
‘ to un molde de espumac;én en continuo que Se presents epoyado

- ,.80bre unz srista presentando le,otre'efista opuassta abierte,

. ———
ey

con 10 que se produce una espumaciénwiiﬁgé. Asi mismo el pro-
ceso0 ﬁresenteré los elementos convencionales de arrsstre, de
25. protecidn de las paredes del molds, etc. que sc necesiten, pero
adecuadas @ lss nueves cerscter{sticas del sistema.
Al comicnzo de la espumacidn, el cabezal de vertido de ma-
teria, suministre producto sobre uns superficie plena, ccn -
una pequefia inclinacidn, la cual inmediatsmente presente meyor

30. inclinacidn comenzando & decrecer en su anchurs.y teniendo -
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una paredes laterales inclinadss, ds tsl mansra que al iinol
en su conjucidén con el molde apoyado sobre la arista forma uxn
dngulo “TRIEDRO". Con esta composicidén formel el materisl ss
va dosificando y repartiendo por si mismo eyudado por .los rs-
feridas superficies, con el fin de que al penetrsr on el molds
lo haga sobre le referida arista, donde comenzard 8 espunar 0
expendirse.

Por otro lado, se preve que las peredss suveriores del -
molde, presentan lepo¥ibilided de desplazarse.en .planos para-
lelos con el fin de poder veriar les dimensiones del molde y
obtener bloques de difsrentes tsmafos, sin necesidad de dste-
ner el procesc. Asi mismo sstas paredes podrén pressntar rszu-
lacién de presidn.

Al gspumar sobre ls arista se eprovecha la propia exran-
sidén de la espuma, pera gue reshalando sobre las persdss incli
nédas del molde, ascienda con el miniro rozamisnto, dszidc ue
s compOngnﬁe'#esultante de la fuerza de expansidn de la cstu~
ma y la fuerza de rozamiento, presenta una inclinacidn muy se-
recida a las de las paredes del molde.

Siguiendo la espumacibn, al lleger a ls mayor medida del
molde, la propis expansidn do 13 espuma producird el llsrsdo
del mismo,'para continuer ascendiendo guiada, en todo morenio,
por dicho molde hasta llegar al finsl del mismo, en cuye nceal
se producird el final de le expansién y la salida de geses.

Pzrz comprender mejor 12 neturaleza del invento en el nla-
no, adjunto hacemos una representacién.esquemética de su uti-
lizecidn, no siendo en absoluto limitstiva y susceptible por
ello de l=2g modificaciones eccesorias que no zlteren las ca-"
racter{sticas esenciales.

La figure 1 muestras unas vista leteral del conjunto.
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. __colocan entre espume (13) y las peredes (1) y (2), eom el

La figura 2 es une seccibn segin I-I".

la figura 3 represents une seccidn trensversel, gsgin II-

ITv,

Ie figura 4 es un dstalle del acoblamiento al molde de los

elementos de arrastre.

Lg figura 5 es un esquema, an seccidn transversel, de los

dispositivos de smpliacidén de dimensiones y regulacidn de

presién. 7

81 procedimiento preconizado parte‘de le disposicidn “el
molde apoyado sobre la erista (18), es decir con el fin ds -
espumar sobrs el "DIEDRO" (19) constituido por las paredas
inferiores (2).

Partiendo de la idea indicada én el pérrafo exterior, el
procedimiento ha de acondiciongr todos los elementos & 12 nue-
va disposicidn del molde apoyado sobre la arists (18) vsr: -
ello ss ve que el dispositivo de arfastra preconizedo consis
de dog bandas (3) idéntices, les c&ales deslizen scbre l:s ~a-
redes (2), de tazl menerz que se acoplen en 10s caje2dos v
con el fin de que el conjunto banda (3) y pered (2) qusien -1

mismo nivel.

4]
{

Por su perte, los papeles 0 elementos sevaradores jusz

&)
ey
3

T ey

de que no existe unibn entre ambes, estén constituidas por
uns bande (5) inferior, que se @copls al "DIEDRO" (19) y :ror
sendas bandas (4) que se acoplan & las paredes (1).

Asi mismo, el producto espumente (12), antes de penetrar
en el molde, es depositsdo por el cebezal distribuidor (11
sobre le superficie (6), con ligers inclinaeidn, la cual ss
ve prolongsda en la plataforma (7) de mayor inclinecidrn, 1~ -

cuel se une 8l molde, la referida plataforme (7) presant:
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una snchura en dimensiones haste lleger & la arista (18) y en
sus laterales se prolonga por sendas peredes (8) inclinedas,

y distribuiré .1 me

™ —

con las que crea un "TRIEDRO" que regulard
terial (12), con el fin de que penetre en el molde, justo sobre
5. el "DIEDRO" (19), pera comenzar la espumacién en la arista (18).

Las paredes superiores (1) no llegan 8 unirse en la parte
alta, con el fin de producir la aberturs 6 boca (21), la cual
proporciona la condicidén de espumacidn libre, a la vez que da
salida a los gases § at-aire producidos en la formeeidn del -

10. bloque (13). La constitucidén formal de 18 boea (21) proporcio-
' ne la posibilidad de regular la salide de los gases $éxicos,
gl poder recogerlos mediente la campana (22), protegiendo as{
a los operarios.
Con el f{n de dar salida a los gases de sspumacidn y sl -
15, aire en el momento oportuno, segin el tipo de espuma (13) a
produecir S§ preve que les naredes (1) presentan una serie ds
ventanas o ranuras (9), atraves de 1los cuales podrén sctuar -
los rodillos pinchentes (10) los cuales producirén el psrfore-
do del pépel (4) dejando salir gases y 8sire y ayudado &l sin-
20, cronismo dé dicho papel (4) y la espuma (13).

Pinalmente se preve que las raredes superiores (1), segzin
ée sprecia en la figura 5, presenten la posibilidad de despla-
zarse, siempre en planos paralelos, con el fin Qe proporcionar
variscidn de dimensiones del blogue (13) a producir. 3Iste <es-

25. plazamient0o puede estar regulado a2 su vez, por loe dispositi-
vos (15) de contrepeso, que scondicionsran lz presidn ejerci-
da por las varedss (1) sobre el bloque (13), segin las caricts
risticas del @ismo.

Zn el caso descrito anteriormente, las paredes (1) se -

30. compondran de d4os partes (14) y (16), unidades medisnts &l -
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punto de sbatimiento o de giro (17) de tal manera que la longi
tud de dicha pared (1) puede variar para asi proporcionar siem
pre la boca (21).

En este nuevo procedimiento el cabezal (11) comienza a de
positar producto (12) sobre la superficie (6) que, al estaf 1i
geramente inclinada, syudars al desplazamiento natural del mis
mo hacia la plataforma (7). En esta, ayudado por las paredes -
(8) y su mayor inclinacidn, el producto (12) se concentrard ha
cia la zona central, de tal manera que al llegar al molde pqu
trard en el su ariste (18) donde comenzard a expensionarse a -
la vez que es arrastrado por las bandas (3).

La inclinacién de las paredes (2) ayudardn a la expensién
natural de la espuma, con 1o cual se reduce cgsi a cero el ro=-
zamiento existente entre la referida espuma (13) y el molde, -
Al lleger a la mayor anchura del:referido molde, la espuma (13)
confinuaré de forma natural siendo gﬁiada,por las paredes (2)
hasta obtener la mayor espumacién al llegar a la boca (21), -~

obteniendose asi un bloque de suﬁerficiés planes y secciones -

rectangulares.
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'Hecha la descripeidn del presente invento lo que se de =
5. ."_ciara'como nuevo y de propia invencién comprende les reivindi. -
caciones siguientes:"
1.- Procedimiento pars producir bloques parslelepipédi -
cos de‘£51idfé¥ano expendtdo, con sus caraé plenag y.seccidn
rectangular, con su dispositivo realizador, carscterizsdo por
' 10. que el molde s¢ apoye sobre una erista o sobre un vertice, -
presentando intéricrmente el minimo de superficie, sobre la -
que se iniciara 1a espumacién, y unas paredes inclinzdes que
anulerdn el rozamiento al car una fuerza componcnie que resog
1a sobre dlas, obteniéndose una espumacién'libre y natursl de
15. la espuma la cual producira el llenado completo del referido
| molde, acoplandose a la forma de sus paredes, es decir, rrocéu
ciendo-un bloque paralelepipédico de cer.s planags y secciones
rectanzgulares. '

2.-Procedimiento pesra producir bloques paralelepipédicos ,“

20_- de poliuretano expandido, con sus cares planas y seccidn rec-
tangular, con su discositivo reelizador, de acuerdo con la =
Primera reivindicacidn, caracterizado porque perte de un mol-
de, de forma parszlelepipédica, epoyado ssbre una ariste o so-
bre un vértice, deAta} formae que la arista o vértice cpuestos

25. permanezcan abiertas con el fin de proporcionar une boca, ‘e

" entrada de producto y de un agitador y de salida de gases y =

gire, 1o cual le proporcicna le carccteristica de espumzcidn
libre.
3,- Procedimientc para producir bloqhes parelelepipédicos

30, de poliﬁretano expandido,'con sus caras planas ¥y seccidn rec- Q}
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_cidn de la presién atmosférica, con lo cusl se ayudard a la

10.'-

R

20,

" -toxdcos. ..

25. . |
' " consta de 9 hojas foliadas y mecanogrefiadas por una sola cera

"y de 1 ldmina de dibujos.

. 30. . .pee | JAMME ISERN.

tanguler, con su dispositivo realiZadoi;}déla¢uerdo con les
reivindicaciones snteriores, ceracterizado porgue se prevé la .

posibilided de realizar lo espumacidn al vacio o con regule -

obtencién de un mejor rendimiento en la produccidn del bloque.l';f

4,- Procedimiento pora producir blogques paralelepipédicos ?ﬁf
de poliuretano expandido, con sus caras planas y seccidn rec v
tangular, con su dispositivo realizador, de acuerdo> con lus = 5
reivindicaciones énteriores, caracterizadé porque las superfi

cies interiores del molde se protejeran con papel © rec bien~

- 4o lus places cqn'un neterial adecusdo, con el fin de evitar

la adh.rencia de la espums a 108 mismos.

5.- Procedimiento pare rroducir bloques paralelepipédicos
de poliuretano expandido, con sus caras'planaé y seccidn rec-
tengular, con su dispositivo realizador, de acuerdo con lgs =

anteriores reivindicasciones, caracterizadc porque te preve que

el mgitador presente las ceracteristicas formales, que le po-

sibliten la entrada por la boce y la adaptacién al fondo del

molde, as{ como que en la referida boca se acoOple una campana

. 0 elemento de recogida y regulaciép de la salida de los cases

s S

6.~ Procedimiento para producir bloques par3161€p1ped1003 -

de poliuretano expandido con sus caras planas y seccion rectan

" gular, con su dispositivo realizador, _ '};;

Segdn ge describe y reivindice en la presentie Kemoria que

Madrid, a 30 de Marzo de 1976
DON FEDERICO HZRNANDO ROMANILLOS
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